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Lb presente invention est relative, dans see dirfe- 
rentB aspects, a la Fabrication de produits tubuleires, 
utilises pert icul ierement dans la preparation d'un ca- 
theter. 

5 Les catheters du type projete sont reletivement min- 

ces et des tubes flexibles qui comportent des couches 
internes et externes en plestique et une gaine metallique 
sont encastres ent re . General ement , la gaine metallique 
est tressee ou eroulee en croix pour obtenir une rigidite 
10 de torsion maximale et une bonne eleetioite longitudine- 
le. 

En introduisant un tel catheter par exemple dans 
une veine, ces proprietes sont importantes parcequ'une 
introduction eisee et sure impliquera d'abord que le ca- 

15 theter peut suivre et s 1 adapter a la forme de la veine et 
ensuite que ce catheter peut pivoter autour de son propre 
axe sans etre deforme. 

En vue de cette introduction, les catheters compren- 
nent aussi et generalement une pointe ou extremite dis- 

20 tale creuse en plastique ou la gaine metallique n f existe 
plus pour rendre cette extremite plus Flexible que la 
partie re stent e du catheter. 

A l'origine, la Fabrication de tels catheters compor- 
tent une pointe en plastique Flexible etait diFFicile, 

25 parceque le Fait de ne pas mettre la gaine metallique a 
la pointe ou extremite distale en a complique la Fabri- 
cation. On sait preparer des catheters du type projete en 
deux parties, a savoir un corps tubulaire avec une gaine 
metallique et une pointe separee sans gaine metallique. 

30 Ce corps est prepare en extrudant une premiere couche 

en plastique dens une ame , puis en appliquant sur cette 
premiere couche en plastique une tresse en Fil relative- 
ment bien ajustee et ensuite en appliquent ausei par ex- 
trusion une seconde ou externa couche en plastique. Enf in 

35 dee morceeux de longueur eppropriee sont deooupee du pro- 
duit toread6 ainsi prepare. 

Ensuite, ou en meme tempe, des parties d f extremite' 
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sont preparees separement, par exemple, en extrudant une 
epaisseur necessaire d'une couche en plastique dans une 
ame de meme diametre, et en y decoupent dea morceaux ep- 
propriee. 

5 Puis, une partie d' extremite doit etre assemblee a 

one partie de corps et cet assemblage est realise en enle- 
vant la couche en plestique externe sur la partie de corps 
de telle maniere qu'une partie de la tresse en Fil est 
exposee s une extremite de la partie de corps. Apres eels, 
10 1 'extremite en plestique est enfilee par dessus le 
tresse en Fil exposee sur la partie de corps et cette 
operation necessite qu'une extremite de la partie de 
pointe soit elergie a l'evance au moyen d'un outil parti- 
culier.EnFin, les matieres plastiques des parties d'ex- 
15 tremite ainsi enFilees l»une sur l'autre sont eoudees.ou 
fusionnees ensemble ce qui necessite une source de che- 
leur et, en outre, une pression doit *etre exercee £. l'ex- 
terieur sur 1 'assemblage pour assurer une surface externe 
completement lisse. 
20 Ce procede de Fabrication est tres complique et de- 

mande beaucoup de temps non seulement a cause de 1' assem- 
blage necessaire, mais aussi en raison du Fait qu»il est 
necessaire de preparer et manipuler des petits morceaux 
separement et une partie de corps pour chaque catheter a 
25 preparer. 

Un eutre inconvenient important reside dans le Felt 
qu'il est diFFicile d'eviter completement les vices ou 
imperFections des assemblages, meme en eFFectuant des con 
troles et des tests tres soigneux.Si de tels produits 
30 deFectueux doivent etre exclus avec une certitude ebsolue 
les mesures de controle necessaires dans ce but provo- 
queront une augmentation supplemental re dee prix de re- 
vient. 

La presents invention a done pour but d'amellorer la 
35 technique eelon lequelle des produits tubulairee, en par- 
ticulier des catheters du type projete, peuvent etre pre- 
pares evee una tree grende certitude d'obtenir dee pro- 
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duits sens deFeut et un pourcontage tree Faible de re- 
jet durent la Fabrication. 

Les eutres objectiFs et evantares de la preeente in- 
vention seront plus evidents a la lecture de la descrip- 
5 tion qui suit. 

Lb presente invention prevoit done une methode de 
preparation d f un produit tubulaire, part icul ierement une 
methode de Fabrication de catheters, qui comprend une 
couche interieure en plastique, une couche exterieurs en 
10 plastique enrobees chacune d*une gaine metallique et com- 
portant de preference des Fils tresses ou enroules trans- 
versalement.Cette dite methods comporte les stades sui- 
vants : application de la couche interne en plastique sur 
une erne et lui servant comme revetement en plastique, et 
15 application de la gaine metallique sur ce revetement en 
plastique de maniere a Former une structure continue. Les 
caracteristiques de cette methode comprennent les etapes 
suivantes : elimination locale do la gaine metallique a 
des endroits espaces, de maniere a Foumir des zones 
SO circonFerentielles espacees et delimitees sans gaine me- 
tallique et des zones intermediaires a gaine metallique, 
application de la couche externe en plastique comme une 
couche continue sur les zones espacees et intermediaires, 
de maniere a Fournir une structure torsadee recouverte 
25 par la couche externe en plastique, decoupage de cette 
structure torsadee - voire mime a un moment ulterieur - 
dans la region d'une limite oxiale de chaque zone es- 
pacee et dSlimitee sans gaine metallique, de maniere a 
Fournir des morceaux torsades, et elimination de l f ame 
30 desdits morceaux torsades pour Fournir ledit produit tu- 
bulaire. 

Toute le methode peut etre reallege sur une ohatne de 
Fabrication continue et, si nficeasaire, des systemoB 
tele que des rouleaux mobiles pour prendre momentanement 
35 le produit peuvent Stre disposes, par exemple event et 
oprfis le moment ou eet r6elie6 1* enlevement local de la 
gaine metallique. 
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Comme expedient, un stade de bobinage peut etre reali- 
se apres le stade duplication de la gaine metallique et 
de tellse bobines peuvent etre emmageslnees en un endroit 
intermedieire d'ou elles sort trenafereee au diapositif 
5 pour eliminer localement la gaine metal 1 ique . Apres cette 
etape d' el imination, le produit peut continuer eur le dia- 
positif ou est realise le stade d' appl icat ion de la cou- 
che externe en plastique ou, alternativement , le produit 
peut etre a nouveau enroule sur bobines apres le stade 

10 d 1 elimination locale de la gaine. 

Les stades de decoupage du produit en moroeaux torsa- 
des et d' enlevement des pieces d'ame de ces derniers 
peuvent etre realises soit directement apres 1' applica- 
tion de la couche externe en plastique, soit apres un 

15 emmagasinage temporaire et/ou un chargement sur ces bobi- 



nes. 



Dans ce dernier cas, la structure torsadee Fournie et 
emmagasinee temporairement sur des bobines serarproduit 
en stock tres utile, en particulier pour un traitement 
20 ulterieur en catheters.La structure torsadee comprend 

l'&me sur laquelle se trouve la couche interne en plasti- 
que entouree de la gaine metallique partiellement elimi- 
nee en des endroits espaces, et la couche en plastique 
externe a surface continue et lisse.Selon un autre aspect, 
25 la presente invention prevoit une methode de fabrication 
d'un produit en aerie prolongee. 

Apres le stade de decoupage, la piece d'ame laissee 
dans chaque piece torsadee fournie est enlevee, de prefe- 
rence en etirant longitudinalement la piece d'eme a tel 
30 point qu'il intervient une elongation permanente avec une 
contraction correspondence du dlemetre, de meniere a faci- 
liter 1» enlevement ou le retrait de l'ame. 

La produit tubulaire ainei fourni est trfis utillsS 
dans dee catheters amelloree, puiequ'll n'exiete aucune 
35 diecontlnuit6 dans' la matiere plastique quand an paeee 
de la zone comportant- la gaine metallique a la zone ou 
partie extreme ne comportent plus oette gaine metallique. 
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Comme on l'o mentionne ci-deeeus, lee m6thodee de l 1 inven- 
tion peuvent etre reelisees de feqon continue dans une 
largo mesure et memo si cela n f est pas le ess, leB diffe- 
rent b produits intermedi aires ou torsades peuvent etre 

5 convenablement manipules et trensportee sur des bobines. 
Sn consequence, ii n'est pas necessaire de manipuler et 
d'essembler des petits morceaux comme e'etait le cas de la 
technique enterieure citee ci -dessue. A insi , 1* invent ion 
fournit une fabrication sensiblement plus simple avec une 

10 tres haute qualite de produit. 

L f invention concerne eussi un appareil utilise pour 
reeliser lesdites methodes, et plus perticulierement , 
pour realiser 1 * el iminat ion locale de la gaine metallique 
avent le stede d* application de la couche externe en plas- 

15 tique. Grace e cet appareil, un segment d'etne possedant 

la couche interne en plastique sur laquelle est appliquee 
la gaine metallique peut etre serre de fa^on tendue entre 
deux douilles ou mandrins de serrage rotatif^ la gaine 
metallique est ensuite meulee dans une zone circonferen- 

20 tielle delimitee de taille voulue et alors un nouveau seg- 
ment peut etre introduit dans l f appareil pour y etre trai- 
te. 

Finalement, l 1 invention comporte eussi un produit tu- 
bulaire et une construction de catheter amelioree. 
25 Les differents aspects de l f invention vont etre main- 

tenant decrits sur la base de modes de realisation repre- 
sentatifs et en se referant aux dessins, sur lesquels 

La figure 1 est une vue schemstique partielle ou des 
perties ont ete coupees pour mont rer des structures sous- 
30 jacentee et repr6sentant un segment d'un produit torsade" 
qui peut etre considere comme un produit intermediaire ou 
comme un produit en eerie fourni eelon 1' invention; 

La figure 2 est une vue schematique partielle ou des 
perties ont et6 couples et reprfieentent un produit tubu- 
35 leire prepare" selon l f invention et vu partiellement en 
coupe; 

La figure 3 eet une vue schemetique d'un segment d f un 



2*54907 



produit tubulaire prepare selcn 1 'invent: ion et ayant la 
Forme d'un catheter muni d'une pertie d'extremite ou ex- 
trsmite distale courbe et legerement effilee; et 

La figure 4 est une vue laterele schemetique represen- 
ted un apparoil, salon 1'invention, destine a meuler lo- 
celement la S aine metallique lors de la realisation des me- 
thodes de 1' invention. 

On se refere maintenant aux dessins sun lesquels la 
Finura 1 montre un exemple d'un produit particulier intar- 
C medieire ou en serie Fabrique selon la methode da 1'in- 
vention.Une ame 2, par exemple en argent ou en aciar ino- 
xydabla, est enduite, a 1'exterieur, d'une premiere oouohe 
en plastique 4 sur laquelle est enroulee une gaine metal- 
lique 3 qui peut oomporter par exemple 16 File individuels 
15 croises en aciar inoxydable.La couche an plastique 4 et la 
gaine metallique 6 peuvent etre appliquees en utilisant 
des techniques classiques et bien connues. 

La gaine metallique 6 ne s'etend pas de Fe S on continue 
d'un bout a 1' autre du produit dans la mesure ou cette 
20 oaine s'interrompt ou est eliminee a des endroits espaces 
en rones A.Les zones intermediates B comprennent, d'autra 
part, la gaine metallique 6 et lee zones de transition 
sont indiquees en X et Y. 

De plus, le produit comprend une seconde couche ou 
25 couche externe en plastique 8 qui s'etend de facon conti- 
nue et dont la surFace externe est lisse.La couche externa 
en plastique peut etre aussi appliquee en utilisant dea 
techniques d'extrusion bien connues.Oans lea zones A sans 
caina metallique, lea deux couches an plastique 4, 8 sont 
3C assemblies directement, tandia que dana lea zones B les 
couches sont assemblies per les interstices de le gelne. 
Sur la figure 1, le gaine metallique 6 est achematiquemant 
representee par des heohuree trensversalee bien qu'elle 
eoit reoouverte par la couoha externe, et dans la partie 
35 gauche de la figure 1 lea couches sont representees sepe- 
rement.Dens le produit r«-l , la couche externe 8 s'etendra, 
^ien entendu, de fe 9 on continue d'une extremite a 1'eutre. 
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Les produits tubulaires sont prepares selon 1' inven- 
tion a partir d f un produit intermedieire ou d'un produit 
en serie comme celui reprBsente sur la figure 1 en decou- 
pant de fec.on appropriee ce produit; soit aux zones de 

5 transition X soit aux zones de transition Y de maniere a 
Fabriquer des bouts ou des morceaux separes, chaque mor- 
ceau comprenant une zone B evec gaine metallique 6 et par 
continuation une zone A sans gaine metallique. 

Ce decoupage ou cisaillement peut etre realise mehuel- 

1C lement ou aut omati quern en t , puisque le produit de la Figu- 
re 1 par exemple peut se deplacer a travers ou au dele 
d f un detecteur induct if qui repond a la presence ou a 
l'absence de la gaine metallique et de la est capable de 
commander et de Faire fonctionner une machine de cissille- 

15 ment par exemple. 

Apres le stade de decoupage, les morceaux d*ame sont 
enleves et le resultat sera un produit identique a celui 
indique sur le Figure 2. 

En d ! eutres termes, un tel produit tubulaire comprend 

20 une pertie de corps 12 comportant une gaine metallique 6 
et une extremite distale ou partie d f extremite 1C sans 
gaine metal 1 ique. Sur la Figure 2, la partie de corps 12 
est representee parti ellement en coupe et tres raccourcie. 
La longueur reelle de la partie de corps dependre de l'ap- 

25 plication destinee, mais sera en general sensiblement plus 
longue que 1* extremite distale 1C.La longueur de cette 
extremite distale peut: par exemple etre de 150mm. Le dia- 
metre interne du produit qui a ete determine par le diame- 
tre externe de l'eme utilisee peut par exemple etre de 

30 1,0-1 ,5mm, tandis que le diametre externe du produit peut 
etre par exemple de 2 f 0-2 f 6mm.Le matiere plaetique des 
deux couches 4,8 peuvent etre par exemple dee elestomSree 
de polyethylene ou de polyurethene. 

Le produit tubulaire comme celui represent* sur le 

35 Figure 2 convient trfie bien comme catheter, puisque la 
gaine metallique 6 fournit un degre 61ev6 de oommende de 
toreion durent I 1 insertion du catheter, de maniere a oe 
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que ce dernier soit manipule a pertir de son extremite 
la plus proche.L'extremite distele 10 du catheter fait 
completement psrtie integrante du corps 12 et per conse- 
quent il n'existe aucun risque que cette extremite distale 
5 ou partie d'extremite puisse se casser durant le catheri- 
sation. 

Cependent, un produit tubulaire comme celui represente 
sur la Figure 2 conviendra aussi a d'autres applications, 
puisque le produit est un tube en plastique flexible tres 
10 resistant ayant un slesage interne prepare de Fagon extre- 

mement precise. 

La Figure 3 montre un exemple d'un produit tubulaire 
prepare selon 1' invention et part icul ierement adapte pour 
servir de catheter .L f extremite distale 10 du catheter a 
15 ete un peu eFFilee et est, de plus, munie d'une courbe per- 
manente de maniere a diriger select ivement le catheter, 
par exemple, dans une veine ramiFiee. 

La Figure 4 montre de Fagon schematique un mode de 
realisation d'un appareil utilise pour realiser l'elimi- 
20 nation locale particuliere a P invention, de la gaine me- 
tallique S dans les zones A. 

Aux extremites opposees d f un bati de machine 20 se 
trouvent deux douilles ou mandrins de serrage 22,24 res- 
pectivement, qui sont tourillones de Fagon rotative dans 
25 des paliers principaux respectiFs 26,28 de sorte que les 
deux mandrins se confrontent l«un l f autre et soient eli- 
gnes le long d'un axe principal C-C. Les mandrins sont 
montes sur des arbres eesocies 30, 22 respect ivement qui 
portent de plus des poulies e courroie respeotives 34, 36 
3C par lesquelles les deux mandrins peuvent etre aotionnes 
pour tourner de Fagon synchrone sutour de l'axe princi- 
pal C-C, par exemple au moyen d'un moteur 38 evec un en- 
trainement par courroie dentee. 

0e plus, entre les mandrins 22,24 est montee une 
35 douille de guidage ou de support retenue par un guide- 
ouverturo de paesage ooaxial a 1*8X0 principal C-C. 

iin eeeemblage de meulece telle une meule rotative 42 
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ou une oourroie a meuler est supportee dens un assemblage 
44 de meniere a ce que ^assemblage de meulage puisse se 
deplecer vers et loin de I'exe principal C-C, par example 
bu moyen d ? un arbre a vis avec un volant 4B de la mome 

5 Fa^on que la glissement transversal d f un tour ordinaire, 
Sur 1b Figure 4, ces depl acement s sont indiques dans la 
direction vertical e, mais ils peuvent aussi intervenir 
dans d'autres directions. 

Les douilles 22,24 peuvent etre ouvertes et Ferm^es 

1P et leurs arbres respectiFs 30,32 sont creux. 

Avec le montage decrit ci-dessus, l f ame 2 sur lequel- 
le est appliquee la couche en plastique 4 et la gaine me- 
tallique G enroulee et encore continue peuvent etre File- 
tees par 1 * intermediaire des deux douilles quand ces der- 

15 nieree sont ouvertes et aussi par 1 1 intermediaire du 

guide -ouverture du manchon de support 40.Ensuite, le Fil 
peut etre serre de maniere tendue entre les douilles 
Fermees, puis 1 'assemblage a meuler 42 peut se deplecer 
pour meuler localement la gaine metallique, tandis que la 

20 couche sous-jacente en plastique reste int act e. Pendant 

le meulage, les douilles pivotent et aussi par consequen- 
ce le Fil ou section torsadee serree et tendue entre les 
douilles. Ourant le meulage, ce Fil ou section torsadee 
Fera au moins un tour complet autour de l'axe principal 

25 C-C.Apres ce meulage, une nouvelle section torsadee pour- 
ra etre tiree dans l'appareil et tendue entre les douil- 
les 22 et 24. 

La tension de la section torsadee dans I'appareii 
peut etre realisee manuel 1 ement , mais selon l 1 invention 

30 il est preFerable qu'au moins une des douilles de Barrage 
se deplace le long de I'axe principal entre une premiere 
position ou la douille est ouverte et s'avance vera 
l f autre douille, et une seconde position de retreit ou 
le douille est Ferm6e. 

35 Sur le Figure 4 f un tel depleoement axial eat indique 

de Feijon sch£matique eu moyen de brae 48, 50, lo douille 
22 etent representee en position de retrait et Ferm6e, 
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tendis que le douille 24 est representee en position even- 
cee et ouverte. Avec ce montage, le FH torsade peut etre 
tendu entre lee douilles eu meme moment que l'une des 
douilles ou les deux douillee eont en position retiree et 
T> fermfie. 

Comme on l'e deja mentionne ci-dessus, il est seule- 
ment necesseire que la section torsadee serree et tendue 
pivote d'un seul tour durent 1 'operation de meulege. Ce- 
pendant, il est sensiblement plus opportun et erficece si 

10 la section torsadee serree et tendue pivote de plus d'un 
tour et meme parfois de plusieurs tours durant 1 'opera- 
tion de meulege.Dans ce but il faudra prendre des mesures 
particuliferes pour empecher que les parties torsadees si- 
tuees a l'exterieur des douilles de serrage ne se desor- 

15 ganisent ou ne se desordonnent durant la rotation de la 
torsade. 

Sur la figure 4, chacune des deux douilles de serrage 
est done munie d'elements de suspension ou de support 52, 
54 qui pivotent en meme temps que les douilles et dans 
20 lesquels une bobine 56, 58 peut etre inseree et supportee 
de fegon rotative autour d'un axe a angle droit par rap- 
port a un plan ou se trouve l'axe principal C-C.Avec ce 
montage, la torsade a traiter peut etre deroulee de l'une 
des bobines et ensuite etre tiree dans l'appareil au meme 
25 moment od une section torsadee deja treitee est enroulee 
sur l'eutre bobine. Ainsi, les deux elements de support 
52, 54 et les bobines respect ives pivoteront evec la 
douille de serrage qui y est eesociee, et la aection tor- 
sadee tendue entre lee douilles pourre done pivoter libre- 
30 ment durant 1 'operation de meulege. 

Les elementB de support 52 et 54 sent representee 
courbee mala peuvent eusei evoir dee etruoturee Fermeee, 
de meniire 6 ce qu'un pelier prinoipel eupplementelre 
puieee etre prevu pour supporter lee etruoturee durent 

35 leur rotation. 

Pendent le meulege, le longueur exiele des zones ou 
doit etre ellminie le geine metellique peut etre determi- 
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nee par le largour des 61ementE de meulage 42 . Cependant , 
afin de preVoir une possibilite d 1 el iminet ion de la gaine 
mitallique 5 dans des zones d f exteneion diFFerentes ou 
variables le long de la torsade, il peut etre opportun de 
5 Faire en sorte que le montage ou le chariot de 1' assem- 
blage a meuler se deplace eussi le long de 1 ' sxe principal 
C-C comme on 1 Mndique schemat iquement par une tige de vis 
avec un volant 3C et, pareil 1 ement au support a chariot 
d f un tour. 

10 Apres le traitement dans l'sppareil de la Figure 1, 

le torsade est transferee a un autre traitement selon 
l f invention, c'est a dire au dispositif ou la couche ex- 
terne en plastique 9 est appliquee de maniere a Foumir 
un produit intermediaire ou en serie comme celui repre- 
15 sente sur la Figure 1 . 

Dans l*appereil selon 1* invent ion, an peut disposer 
plusieurs douilles de support ou de guidage correspondant 
a la douille 40 representee . En outre, les Fonctions et le 
cycle operationnel de l'appareil peuvent etre commandes 
20 et Fonctionner automat iquement , y compris l'etirege en 
une section ou segment torsade entre les douilles 22 et 
24 par rotation de l'une des bobines 56, 53; la tension 
du segment torsade einsi introduit en Fermant les douilles 
de serrage; les deplacements de 1* assemblage a meuler du- 
25 rant 1 'operation de meulage; la liberation du segment tor- 
sade apres le meulage en ouvrant les douilles de serrage; 
et 1 'enlevement du segment torsade en introduisant en me- 
me temps un nouveau segment torsade dans l'appareil au 
moyen d'une des bobines 56, 5*3. 
3D Les moyens de support de bobine 52, 54 ou au moins 

l'un d'eux peuvent done etre munis de Fec^on adequate de 
moyens qui Font avancer, tout en la commandant, la torsade 
per rotation de le bobine en question. Ces moyens d f avenoe- 
ment peuverrt aussi eimpl ement etre une poignee de meni vol- 
s'^ le appropriee. 

L'eppereil de l f invention peut aussi comporter un 
outil coupant i dent i que a un outil de tour de maniere 6 



2454907 



12 

realiser un ejuetege mecanique initial des zones de recou 
vrement a eliminer event l'operetion de meul age . L 1 out i 1 
coupant peut etre monte eeperement ou peut etre diepose 
sur la meme armature mobile 44 que ^element a meuler 42. 

9ien entendu l 1 invent ion n'est nullement limitee eux 
modes de realisation particuliers representee et deorits; 
elle est susceptible de nombreuaes varientee sans pour 
autent se departir de l 1 esprit ni du domaine de 1« inven- 
tion. 
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REVENDICATICNS 

1 - Methode de preparation d f un produit tubulaire, 
part Icul ierement d'un catheter, comportant una couche in- 
terne en pleetique [4] , una couche externa en plastique 

5 CS3j entourees chacune par une gaine metallique [S], et 
de preference comportant des fils tresses ou enroules 
transversal ement , caracterisee en ce quelle comprend les 
stades suivants : 

application de la couche interne en plastique [4} sur 
10 une ame C2] et servant de revetement a cette derniere, 

application de la gaine metallique CB] sur le revete- 
ment en plastique en structure continue, 

elimination locale de la gaine metallique [6] en des 
endroits espaces, de maniere a fournir des zones circon- 
15 ferentielles espacees et definies sans gaine metallique 
CAD et des zones intermedieires a gaine metallique [ BD, 
application de la couche externe en plastique [8] en 
une couche continue sur les zones espacees et intermediai- 
res, de maniere a fournir une structure torsadee recouver- 
20 te par la couche externe en plastique C8} , 

decoupage de la structure torsadee -voire meme un peu 
plus tard- dans la region d'une limite axiale de chaque 
zone espocee definie sans gaine metallique [A] , de maniere 
a fournir des morceaux torsades, une partie d'extremite 
23 de chaque piece torsadee etant depourvue de gaine metalli- 
que , et 

elimination de l'ame [2] des pieces torsadees pour en 
faire un produit tubuleire. 

2 - Methode selon la re vendicat ion 1, caracterisee en 
30 ce qua le stade d'elimination locale de la gaine metalli- 
que [5] comporte une operation de meulage, en maintenant 
un segment d'Sme C23 , enduit du revetement en plastique 
[4] et eur lequel se trouve une structure continue de gai- 
ne metallique C6) f dene une position tendue entre deux 

35 points de serrage eepacee C22, 24]. 

3 - Methods de fabrication d'un produit do grende ee- 
rie, port icul iftrement de catheters, qui comprend une cou- 
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che en plestique interne [43, une couche en plaetique ex- 
terne [33, entourees chscune par une gaine metallique [6], 
carecterisee en ce quelle comport6 lee stadee euivants : 
application de la couche interne en plestique [4] aur 
5 une ame [2] comme un revetement en plestique aur cette der- 
niere, 

application de la geine metellique [63 sur le revete- 
ment en plastique comme une structure continue disposee sur 
ce dernier, 

10 eliminetion locale de la gaine metallique [63 a des 

endroits espaces, de maniere a foumir dee zones circonfe- 
rentielles espacees et delimitees sans gaine metallique 
[A] et des zones intertnediaires a geine metBllique [Bl, et 
application de la couche externe en plestique [83 sur 

15 les zones espacees et intermedieires de maniere a fournir 
le produit en serie comme une structure torsadee recouver- 
te par la couche en plastique externe [8]. 

4 - Met node selon le revendication 3, carecterisee en 
ce qu'elle comporte en outre un stade d • enroulement de la 

20 structure torsadee recouverte. 

5 - Methode selon la revendication 3 ou 4, carecterisee 
en ce qu'elle comporte en outre le stede de decoupege de la 
structure torsadee recouverte, dans la region d f une limite 
de chaque zone espacee definie sans gaine metellique [6], 

25 de maniere a fournir des pieces torsadees, une partie ex- 
treme de chaque piece torsadee etent depourvue de gaine 
metallique, et le stede d'el iminetion de l'eme (23 des 
pieces torsadees, 

6 - Methode selon la revendication 3, 4 ou 5, ceractS- 
30 risee en ce que le stade d f el iminetion locBle de la gaine 

metallique (53 comprend une operetion de meulege, en main- 
tenant une longueur d'ame [2] munie du revetement en ples- 
tique et de le gaine metallique, en una position tendue en- 
tre deux points de serroge eepacee [22, 24 3 • 
35 7 - Appereil pour eliminer localement dee gaines m6- 

talliques exterieuree sur un element torsade selon la re- 
vendication 2 ou 6, ceracteriee en oe qu'il comprend : 
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deux douilles de serrage [22, 24? espacees et alignees 
axialemont le long d'un axe principal commun [C-C] , les- 
dites douilles [22, 24] etant cdaptees pour pivutor de Fs- 
qon cynchrons autour dudit axe principal cn serrant une 

~ longueur de 1* element torsade en position tendue entre 
lesdites douilles [22, 24], 

au r.oins un manchon de support [4L] dispose entre les 
deux douilles [22, 24] et possedent un guide-auverture 
de passage dispose pour donner un support lateral de l'e- 

1C lement torsade quand ce dernier est tendu entre les douil- 
les et effile par 1 f intermediaire de ce guide-ouverture, 
l f axe central de ce guide-ouverture etant retenu pour 
coincider avec l'sxe principal, et 

un assemblage a meuler [42] supporte dans une structu- 

1 5 re [44] mobile au moins dans une direction transversale 
vers et loin de l f axe principal [C-C] , dans la zone adja- 
cente a une extremite du manchon de support [4C]. 

9 - Appareil selon la revendicat ion 7, caracterise 
en ce qu'au moins Pune des douilles de serrage [22, 24] 

20. peut se deplacer le long de l'axe principal [C-C] entre 
une position avancee ou la douille est: ouverte et une po- 
sition de retrait ou le douille est fermee et verrouillee. 

5 - Appareil selon la revendication 7 ou 8, caracte- 
rise en ce que chaque douille de serrage [22, 24] est munie 

25 d'un systeme de suspension [52, 54] pouvant pivoter avec 
la douille, ledit systeme de suspension [52, 54] etant 
adapt e pour supporter une bobine [55, 53] qui toume au- 
tour d*un axe a angle droit par rapport a un plan compre- 
nant ledit axe principal [C-C]. 

3P 1P - Produit tubuleire, utilise comme catheter ou com- 

me produit en eerie pour preparer des catheters, compre- 
nent une longueur d*une couche en pi est! que interne tubu- 
leire et continue [4] sur laquelle se trouve une couche 
en plBBtique externe continue [9], et une gaine m^tellique 

35 [B] enrobde entre lea coucheB interne et externe [4, 3] 
en plaetique, caractfiriee en ce que le gains metallique 
[S] est e'liminSe localement pour fournir au moins une zone 
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circcnF4r-ntielle dSfinie n'ayant pas da raine metallique. 

11 - Produit eel on la revindication 10, carautoriso en 
era qur lc ?.nne circor ^crent iel 1 c j-r^ns gain?? mStslliquc se 
trouvs a un3 cxtrenito dudit produit [10] t la gaine metal- 
lique C ^] s'stendant d3 Fa-on continue a travsrs la partie 
rr3Gtsnte du produit de Fa con a delimiter una partie de 
corps [12] qui est partie integrants de le partie extreme. 

12 - Produit selon la revendicetion 10, caracterise 
en ce qu f il comprend plusieurs zones circonPerentiell es 
sans gaine metallique qui sont espacees par des zones in- 
termediates oCi la gaine metallique [6] s'etsnd de fagon 
continue entre les couches interne et externe [4, 3] en 
plastique. 
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